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(57) Zusamnnenfassung: Die Erfmdung betrifft ein Verfalv 
ren zur i-iersteOung eines stabfdmiigen, mindestens zwei 
iNAaterialien unterechiedltoher Harte aulweieenden Hartme- 
tail-Wericzeugs. Das erste Material, das die geilngere Harte 
aufweist, bikiet einen stabfOnn^en TrSger fQr das zweite, 
hSrterB Material. Das erste Material wird innertialb eines 
ersten Strangpresswerkzeugs In Form eines plastischen 
Massestroms in Riditung zu dessen DQsenendberelch ge- 
presst Das zwaite Mateial wird innerhaib des ersten 
StragprBsswerkzeugs elsenfalls in Form eines piasdschen 
Massestnoms in den ersten Massestrxmi eingepressL 
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Baschreibur^ 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
steilung eines stabformigen, mindestens zwei Mateii- 
alien unterschisdiicher Harte aufweisenden Hartme- 
tall-Werkzeugs. bei welchem das erste Material die 
geringere Harte airfweist und einen stabformigen 
TragerfurdaszNAfeite, hartere Material bildet. 

Stand der Technik 

[0002] VerHahren zur Herstellung stabfomniger Hart- 
metali-WeriG^uge, insbesondere Hartmetall-Bohr- 
werkzeuge, sind beispielsyveise aus der DE 40 21' 
383 C2, der DE 41 20 16&C2, der WO 01 1 1 7705 A2^ 
der DE 102 29 325.2 und der DE 102 29 326.0^ 
kannt Bei diesen bekannten Ver^hren wird Jewells 
ein Strang presswerkzeug venA/endet, mittels wel- 
chem ein aus plastischer Masse t}estehender zylind- 
rischer Korper hergestellt wind, der ein oder mehrsre 
in seinem Inneren veriaufande Ausnehmungsn hat. 
Das Strang pressweri^zeug weist eine Pressduse mit 
einem sich verschmalemden Bereich und einem Du- 
sennnundstuck auf, welches einen zylindrischen Ka- 
nal bildet. Kelnes dieser bekannten Verfahren dient 
zur Herstellung eines stabformigen, mindestens zwei 
Materialien unterschiedlicher Harte aufweisenden 
Hartmetall-Werkzeugs, bei welchem das erste Mate- 
rial die geringere Harte aufweist und einen statTformi- 
gen Trager fur das zwbMb, hartere Material bikiet 
[0003] Aus der US 4,762,445 A ist ein Verfahren zur 
Herstellung eines Bohrwericzeugs bekannt, welches 
einen zylindrischen Qrundkorper aulweist. Dieser ist 
in einem Endbereich konisch ausgebildet Er besteht 
aus einem ersten Material, beispielsweise Wotfram- 
carbid, welches bruchsicher, zah, leicht Idtbar Oder 
schweldtiar und gut beschleift)ar ist. In diesen Grund- 
korper werden Nuten eingebracht, insbesondere ein- 
geschliflien. Diese Nuten werden mit einem zweiten, 
extrem harten Material gefullt, beispielsweise Dia- 
mant oder kubisches Bomitrid. Anschlietend erfolgt 
ein Sintervrorgang mit Anwendung von hohem Druck 
und hoherTemperatur, um die t>eiden Materialien fest 
miteinander zu verbinden. Die genannten Nuten sind 
derart geformt und positnnieit, dass die Diamant- 
schtcht bzw. das kubische Bomitrid die Schneidkante 
des Bohrwerkzeugs bikjet. 

[0004] Der Nachtell dieser bekannten Vorgehens- 
weise besteht darin, dass ein Einbringen von Nuten 
in den Grundkorper, welches ublichenn^eise mittels ei- 
nes Schleifvorganges eriblgt, aufwendig ist. Die ein- 
geschlifTenen Nuten weisen nur eine geringe Tiefe 
auf. d. h. sie haben nur eine geringe Erstreckung in 
Langsrichtung des Werkzeugs. Dies hat den Nach- 
tell, dass das letztendlich hergestellte Bohrwericzeug 
ailenfalls wenlge Male nachgeschliffen werden kann 
und aus diesem Grund nur begrenzte Zeit venArendet 
werden kann. 

[0005] Aus der GB 882 693 A ist es bereits bekannt, 
Massestrome unterschiedlicher metallischer Materia- 



Gen zusammenzufuhren. Dies geschieht untar Ver- 
wendung einer Duse. die zwischen zwei Containem 
angeordnet ist. Die Massestrome werden von ver- 
schiedenen Presskolben zur Verfugung gestellt, de- 
ran Fortsatze Jewells in einen der Container hineinra- 
gen. Ziel dieser Entgegenhaltung ist die Herstellung 
eines Bimetalls mit au&enmittig liegerxJem Zugkraft- 
schwerpunkt. Eine Herstellung eines Zweikompo- 
nenten-Metallstabes. t»ei welchem die eine Kompo- 
nente die andere Komponente vollstandig umgibt. Ist 
mittels des in der GB 882 693 A beschriebenen Ver- 
fahrens nidit moglrch. 

[0006] Aus der US 3,457,760 A ist es ebenfalls be- 
reits t)ekannt, Massestrome unterschiedlicher metal- 
lischer Materialien zusammenzufuhren. Dies ge- 
schieht unter Verwendung einer speziellen Mecha- 
nik, die einen elektrisch beheizten Container auf- 
weist. 

[0007] Diesem wind ein bereits voriiegender Zwei- 
komponenten-Metallstab zugefuhrt, k>ei welchem die 
zweite Metallkomponente eine Beschichtung der ers- 
ten Metal Ikomponente bildet. Die genannten Metall- 
komponenten werden unter Verwendung eines 
Prasskolbens dunch eine speziell geformte Diise ge- 
presst. Am Ausgang der Duse wird ein Zweikompo- 
nenten-Metallstab zur Verfugung gestellt. be! wel- 
chem die zweite Metallkomponente eine Beschich- 
tung der ersten Metallkomponente bikJet. Mittels des 
in der US 3,457.760 A beschriebenen Verfahrens 
konnen lediglich Querschnittsveranderungen eines 
bereits voriiegenden Stabes vorgerK)mmen werden. 

Aufgabenstellung 

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei- 
nen Weg zur Herstellung eines Hartmetall-Weric- 
zeugs aufzuzeigen, be\ dem die vorstehend be- 
schriet)enen Nachteile nicht auftreten. 
[0009] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit 
den im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen geldst. 
Vortellhafte Ausgestaltungen und Weiterbikjungen 
sind In den abhangigen Anspruchen 2-12 angege- 
ben. Die Anspriiche 13-21 betreffen eine Vbrrich- 
tung zur Durchfuhrung des Verliahnens nach einem 
der Anspruche 1-12. Die Anspruche 22 und 23 ha- 
ben ein nach einem VerfiahrGn gema& einem der An- 
spruche 1-12 hergestelltes Hartmetall-Weriaeug 
zum Gegenstand. 

[0010] Die Vorteile der Erfindung bestehen insbe- 
sondere darin, dass ein Einbringen von Nuten in den 
Grundkorper nicht notwendig ist, da das zweite Mate- 
rial bereits v\^hrend des Strangpressens in das erste 
Material eingebracht wird. Dies ermoglicht es insbe- 
sondere auch, das zweite Material nicht nur in Rand- 
berelche, sondem auch in Innenbereiche des ersten 
Materials einzubringen. Das zweite Material kann In 
Axialrichtung des stabformigen Wertczeugs eine gro- 
&e Ausdehnung haben, so dass ohne weiteres ein 
haufiges Nachschleifen des Weri<zeugs eriblgen 
kann. Dies veriangert die Gebrauchsdauer des Werk- 
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zeugs wssentlich. 

Ausfu hm ngsbeispiel 

[0011] Weitere vorteilhafte Eigenschaffcen der Ertin- 
dung ergeben sich aus der nachfblgenden Erlaute- 
rung von Ausfuhrungsbeispielen anhand der Figuren. 
Es zeigen: 

[0012] Fig. 1 eine Skizze zur Veranschaulichung ei- 
nes ersten Ausfuhrungsbeispiels fOr die Erfindung; 
[001 3] Fig. 2 eine Skizze zur Veranscrhaulichung ei- 
nes zwetten Ausfuhrungsbeispiels fur die Erfindung 
und 

[0014] Fig. 3 eine Skizze zur Veranschaulichung ei- 
nes dritten Ausfuhrungsbeispiels fur die Erfindung. 
[001 5] Die Fig. 1 zeigt eine Skizze zur Veranschau- 
lichung eines ersten Ausfuhrungsbeispiels fur die Er- 
findung. Anhand dieser Skizze wind die grurxJsatzli- 
che Funktionsweise der Erfindung eriautert. 
[001 6] Mittels der in der Fig. 1 dargesteliten Vorrich- 
tung wird ein stabformiger Rohling fur ein Hartme- 
taIi-Werk2:eug hergestellt, welches zwei Materialien 
unterschiedlicher Harte aufweist. Das erste Material 
welst die geringere Harte auf und biidet einen stabfor- 
migen Trager fiir das zweite, hartere Material. Das 
erste Material ist ein Hartmetall, welches eine tK>he 
Zahigkeit und dadurch eine hohe Bruchsicherheit 
aufweist. Da das erste Material den Trager fur das 
zwette Material biidet, ist das letztendlich hergestellte 
Werkzeug aufgrund der Zahigkeit des ersten Materi- 
als bruchsicher. Das zweite, hartere Material ist vor- 
zugsweise el>en1alls ein Hartmetall, hat Jedoch eine 
andereZusammensetzung alsdas erste Material, um 
die gewunschte grofiere Harte sicherzustellen. Das 
zweite, hartere Material biidet bei diesem Ausfuh- 
mngsbeispiel die Seele des ersten Materials, d. h. 
dessen sich in Langsrichtung erstreckernie Mittelacfv- 
se, kann aber gema& weiterer, nicht In der Figur dar- 
gestellter Ausfuhrungsbeispiele auch au&ermittig an- 
geordnetseln. 

[0017] Die Herstellung eines derartigen Werkzeugs 
geschieht wie folgt: 

In ein em ersten Strangpresswerkzeug PI wird das 
erste Material, welches in Form eines plastischen 
Massestroms 8 voriiegt, durch den breiten Bereich 1 
einer Pressdiise in Richtung 7 zum Dusenmundstuck 
2 gepresst Zwischen dem breiten Beneich 1 und dem 
Dusenmundstuck 2 ist ein sich verschmalemder Be- 
reich la vorgesehen. Das Dusenmundstuck biidet ei- 
nen zylindrischen Kanal. 

[0018] Das zweite Material wird von einem zwetten 
Strangpresswericzeug P2 zur Verfugung gestellt. In 
diesem zweiten Strangpresswerkzeug wird das zwei- 
te Material, welche et>enfalls in Form eines plasti- 
schen Massestroms voriiegt, dunch den breiten Be- 
reich 11 in Richtung 7 zum Dusenmundstuck 12 ge- 
presst. Zwischen dem breiten Bereich 11 und dem 
Dusenmundstuck 12 ist ein sich verschmalemder Be- 
reich 11a vorgesehen. Das Dusenmundstuck 12 bii- 
det einen zylindrischen Kanal. durch welchen das 



zweite Materia! In Form eines Massestroms an eine 
Zuleitung 4 ausgegeben wird. Diese Zuleitung 4 ist 
zwischen den bekien Strangpresswerkzeugen P1 
und P2 vorgesehen. Durch diese Zuleitung wird das 
vom zweiten Strangpresswerkzeug P2zur Verfugur>g 
gestellte Material dem ersten Strangpresswerkzeug 
PI zugeteitet Das erste Strangpresswerkzeug PI 
weist im Bererch der Pressdiise, vorzugsweise im 
Bereich des Dusenmundstucks 2, eine Eintrittsoff- 
nung 13 auf, durch welche das uber die Zuleitung 4 
zur Verfugung gestellte zweite Material aufgenom- 
men wird. 

[0019] Das Dusenmundstuck 2 ist beim gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel zweiteilig ausgebildet, wot^ei 
der erste Teil 5a einstuckig mit dem breiten Bereich 1 
und dem sich verschmalemden Teil la der Pressdu- 
se ausgebikiet ist. Der zweite Teil 5b des Dusen- 
mundstucks 2 biidet dessen Endbereich, welcher 
vom ersten Teil 5a abgenommen werden l^nn, bei- 
spielsweise abgeschraubt. 

[0020] In den ersten Bereich 5a des Dusenmund- 
stucks 2 ist ein Halter 3 eingesetzt, bei dem es sich 
um einen konzentrischen Halterring handelt Dieser 
kann bei abgenommenem Endbereich 5b leicht in 
das Strangpresswerkzeug P1 eingesetzt und auch 
leicht wieder aus diesem entnommen werden. 
[0021] Der Halter 3 weist ernen Kanal 3a auf, des- 
sen At)schluss eine Halteraustrittsduse 10 bikjet. Ein- 
gangsseitig ist der Kanal 3a an einen Kanal 14 ange- 
schlossen. der im Gehause des Dusenmundstucks 2 
vorgesehen ist. 

[0022] Das vom zweiten Strangpresswerkzeug P2 
erzeugte und uber die Zuleitung 4 zur Verfugung ge- 
stellte zweite Material tritt durch die Eintrittsoffnung 
13 in das erste Strangpresswerkzeug PI ein und wird 
dort durch den Kanal 14 an den Kanal 3a des Halters 
3 weitergegeben. Das aus der Austrittsduse ID des 
Halters 3 austretende zweite Material wird in den ers- 
ten Massestrom eingepresst Da die Austrittsduse 10 
beim gezeigten Ausfuhrungst>eispiel mittig angeord- 
net ist, bikJet das zweite Material nach dem Einpres- 
sen die Seele des ersten Materials. 
[0023] Folglich weist der vom ersten Strangpress- 
weri^zeug Pi ausgegebene zyfindrische Korper 9 ei- 
nen Trager auf, der den gesamten Aufienbereich 9b 
des zylindrischen l^rpers 9 biidet und aus dem ers- 
ten Material besteht Die Seele 9a des zylindrischen 
Korpers 9 wird vom zweiten Material gebildet. Dies ist 
in der Fig. 1 unten rechts in Form einer Querschnitts- 
darstellung veranschaulicht 

[0024] Altemativ zu dem vorstehend beschriebenen 
Ausfuhrungsbeispiel sind folgende Abwandlungen 

moglich: 

Eine erste Abwandlung besteht darin, den Halter 3 
nicht in Form eines Halterringes, sondem in Form ei- 
nes strftfonmigen HaKerelementes auszugestalten. 
Eine zweite Abwandlung besteht darin, das T^eite 
Material nicht in Form eines eine kreisformige Quer- 
schnittsflache aufweisenden Massestroms, sondem 
in Form eines eine nichtrur>de QuerschnitCsflache 
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aiffweisenden Massestroms in das erste Material eir>- 
zupressen. Vorteilhafi ist beispielsweise eine langin 
che Querschnittsfbrm. welche sich uber den halben 
Oder gar iiber den gesamten Innendurchmesser des 
DQsenmundstucks erstreckt. Diese Vorgehensweise 
er- laubt beispielsweise die Herstellung eines Bohr- 
werkzeugs, be! welchem der Schneidenbereich vom 
zweiten, harteren Material gebildet wird. 
[0025] Nach alledem offenbart das gezelgte Ausfuh- 
rungsbeispiel ein Verfahren und eine \/bnichtung zur 
Herstellung eines stabformigen. zwei Materialien un- 
terschledlrcher Harte aulweisenden Hartmetall-Wert^- 
zeugs. Das erste Material weist die geringere Harte 
auf und bildet einen stabformigen Trager fur das 
zweite, hartere Material. Das erste Material wird in- 
nertialb eines ersten Strangpresswerkzeugs in Form 
eines piasttschen Massestroms in Richtung des Dii- 
senmundstuclcs einerPressdusegepresst. Das zwei- 
te Material, welches in Form eines plastischen Mas- 
sestroms voriiegt und welches vorzugsweise von ei- 
nem zweiten Strangpresswerkzeug zur Verfugung 
gestellt wird, wird innerhalb des ersten Strangpress- 
wericzeugs in den ersten Massestrom eingepresst. 
[0026] Der vom ersten Strangpresswerkzeug P1 
ausgegebene stabformige, vorzugsweise zylindrl- 
sche Korper, wird zu einem fertigen Hartmetali-Werk- 
zeug weiterverarbertet, vorzugsweise zu einem Hart- 
metall-Bohrwerkzeug oder einem Hartmetall-Fras- 
weri<zeug. 

[0027] Im Rahmen dieser Weiterverarbeitung wird 
der das erste Strangpresswerkzeug P1 verlassende 
Korper au&erhalb des Strangpresswerkzeugs P1 auf 
eine gewiinschte Lange abgelangt. Anschlietend 
kann der abgelangte Korper mittels einer Reibfla- 
chenanordnung - wie sle beispielsweise in der WO 
01/17705 A2 naher beschrieben ist - gleichma&ig 
verdriitt werden. Der abgelangte und verdrillte Oder 
nicht verdrillte Korper wird getrocknet, geget)enen- 
falls an seinem Au&enumfang mit einer oder mehre- 
ren Spankammem versehen und schlie&lich gesirv 
tert. 

[0028] Durch diese Vorgehensweise erhalt man ein 
Hartmetall-Werkzeug, welches aufgrund der Eigen- 
schaften des ersten Materials bruchsicher ist und auf- 
grund der Eigenschaften des zweiten Materials im Ar- 
beitsbereich extrem hart ist 

[0029] Die Ffig). 2 zeigt eine Skizze zur Veranschau- 
lichung eines zweiten Ausfiihrungsbeispiels fur die 
Erfindung. welches einer Weiterbikiung des in der 
Fig. 1 gezeigten Ausfuhrungsbeispiels entspricht. 
Gema& diesem zweiten Ausfuhrungsbeispiel wird zu- 
satzlich unter Verwendung eines dritten Strangpress- 
werkzeugs P3 ein drittes Material, welches entweder 
dieseiben Eigenschaften aulweist wie das zweite Ma- 
terial Oder welches andere gewunschte Eigenschaf- 
ten aulweist, zur Verfugung gestellt. Dieses dritte Ma- 
teria! wird uber eine weitene Zuleitung 20 dem ersten 
Strangpresswerkzeug PI zugefuhrt. 
[0030] Das vom dritten Strangpresswerkzeug P3 er- 
zeugte und uber die Zuleitung 20 zur Verfugung ge- 



stelite dritle Material tritt durch eine Eintrittsdffnung 
18 in das erste Strangpresswerkzeug P1 ein und wird 
dort durch einen Kanal 19 an einen Kanal 3b des Hal- 
ters 3 weiterg^eben. Das aus der Austrittsdiise 10b 
des Halters 3 austretende dritte Material wird ebenso 
in den ersten Massestrom eingepresst wie das aus 
der Austritt^use 10a des Halters 3 austretende 
zweite Material. 

[0031] Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel tritt aus 
dem ersten Strangpresswerkzeug PI ein zytindri- 
scher Korper 9 aus. Dieser weist einen Trager auf, 
der den gesamten Au&enbereich des zylindrischen 
Korpers bildet und aus dem ersten Material besteht. 
Innerhalb dieses Tragers 9b sind - wie aus der obe- 
ren Querschnittsdarstellung in Fig. 2 unten rechts 
hervorgeht - zwei Einlagen vorgesehen. Die Einlage 
9d besteht aus dem zweiten Material und die Einlage 
9c aus dem dritten Material. 

[0032] Eine Modifikation des Ausfuhrungsbeispiels 
gema& FI51. 2 besteht darin, die Austrittsdusen 10a 
und 10b des Halters 3 rechteckig zu wahlen derart, 
dass die Einlagen 9c' und 9cfi' beim fertigen Bohr- 
werkzeug die Schneidkanten biiden. Dies ist in der 
unteren Querschnittsdarstellung in der Fig. 2 unten 
rechts veranschaulicht. Die gebogene Form der Ein- 
lagen kann dadurch erzeugt werden, dass die Aus- 
trittsdOsen 10a und 1 0b des Halters 3 bereits eine ge- 
tK^ene Form haben oder dadurch, dass der vom ers- 
ten Strangpresswericzeug P1 ausgegetiene zyiindri- 
sche l^rper aufierhalb des ersten Strangpressweric- 
zeugs P1 zunachst abgelangt und dann in gewunsch- 
ter Weise verdriitt w\rd. 

[0033] Die FQg. 3 zeigt eine Skizze zur Veranschau- 
lichung eines dritten Ausfuhrungsbeispiels fur die Er- 
findung, welches einer Weiterbildung des in der 
FBg. 2 gezeigten Ausfuhrungsbeispiels entspricht 
[0034] Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel sirKi zusatz- 
lich zu dem in der Fig. 2 gezeigten Ausfuhrungskiei- 
spiel eine Steuereinheit 21, eine Sensorik 22, ein 
Ventil 23 urnj ein Ventil 24 vorgesehen. Das Ventil 23 
befindet sich zwischen dem zweiten Strangpress- 
werkzeug P2 und dem ersten Strangpresswerkzeug 
PI in der Zuleitung 4. Das Ventil 24 ist zwischen dem 
dritten Strangpresswerkzeug P3 und dem ersten 
Strangpresswerkzeug P1 in der Zuleitung 20 ange- 
ordnet. Die Sensorik 22 ist au&erhalb des ersten 
Strangpresswerkzeug P1 im Auslaufbereich des zy- 
lindrischen Korpers 9 vorgesehen und dient zu einer 
Wege- bzw. Austrittsgeschwindigkeitsmessung bzw. 
zur Detektion, wann der aus dem ersten Strangpress- 
werkzeug PI ausgegetsene zylindrische Korper eine 
vorgegebene Position erreicht hat. Hat der ausgege- 
bene zylindrische Korper die vorgegeben Positk)n er- 
reicht, dann stellt die Sensorik 22 ein Ausgangssignal 
ss zur Verfugung. 

[0035] Dieses wird der Steuereinheit 21 zugefuhrt 
und von dieser bei der Ermitttung von Steuerslgnalen 
s1, s2, s3 und s4 k>erucksichtigt. Das Steuersignal s1 
dient zur Einstellung der Bewegungsgeschwindigkelt 
des Im zweiten Strangpresswerkzeug P2 angeordne- 
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ten Kolbens 6. Das Stsuersignal s2 dient zur Steue- 
mng des Ventils 23. -Das Steusrsignal s3 dient zur 
Einstellung der Bewegungsgeschwindigkeit des im 
dritten Strangpresswerkzeug P3 vorgesehenen Kol- 
bens 17. Das Steuersignal s4 dient zur Steuemng 
des Vent'ls 24. Weitere Steuerslgnale der Steuerein- 
heit 21 dienen zur Einstellung des Volumenstroms 
des ersten Materials im ersten Strangpresswerkzeug 
PI. 

[0036] Die genannte Steuerung bzw. Einstellung 
der Volumenstndme erfolgt belspielsweise derart, 
dass das zweite und dritte Material, welches den 
Schneidenbereich des spateren Bohnverteeugs bil- 
det nur in der vorderen Hatfle des Bohrwerkzeugs in 
das erste Material eingepresst wird. Dadurch winJ 
dem Umstand Rechnung getragen, dass der hintere 
Bereich des fertigen Bohnverkzeugs wahrend des 
Arbeltsbetriebes in ein Bohrfutter eingespannt ist und 
zu keinem Zeitpunkt den Schneidenbereich blldet. 
Diese Vorgehensweise ist mit einer Einsparung von 
Kosten verbunden, da das zweite und das dritte Ma- 
terial, die den Schneidenbereich des Bohnverkzeugs 
bilden und aus diesem Grund extrem hart sein mus- 
sen, im Allgemeinen wesentlich teurer ist als das ers- 
te Material, welches eine geringere Harte aufweist. 
[0037] Vorzugsweise handelt es sich bei alien ver- 
wendeten Materialien um Hartmetallkomponenten, 
die die Jewells gewunschten Eiger^chaften aufwei- 
sen. Dies hat auch den Vortei! eines vereinfachten 
Recyclings, well das gesamte Pnodukt lediglich aus 
Hartmetallkomponenten besteht Es liegen keine Lot- 
verbindungen vor und es sind auch keine unter- 
schiedlichen Substanzen zu entsorgen. 
[0038] Altemativ dazu ist es afc>er auch mdgllch, als 
harteres Material, welches den Schneidenbereich 
des spateren Bohrwerkzeugs bitdet, Polykristallindia- 
mant (PKD) zu verwenden, welcher auch bei bisher 
bekannten Bohnverkzeugen im Schnekienbereich 
eingesetzt wird. 

[0039] Das erfindungsgema&e Verfahren und die 
erfindungsgemafie NAam'chtung kann nach alledem 
dazu verwendet werden, stat>fdrmige Hartme- 
tall-Bohr- oder -Fraswerkzeuge herzustellen. die als 
Tragemiateriat eine erste Hartmetallsorte mit hoher 
Zahigkeit und vergleichsweise geringer Harte auf- 
weist. Derartige Hartmetaiisorten haben kieisplels- 
weise einen hohen Kot^altanteil und eine vergleichs- 
weise grobe Komung, die sich nichtfiir den Schnen* 
denbereich eines Hartmetall-Werlczeugs eignet. Der- 
artge Hartmetaiisorten sind vergleichsweise preis- 
gunstig. In dieses Tragermaterial wird im Rahmen ei- 
nes Strangpressvorganges Schneklenmateriai ein- 
gepresst, bei dem es sich vorzugsweise um eine 
Hartmetallsorte mit sehr grofier Harte und feinster 
Komung handett, um den Anfbrderungen im Schnei- 
denbereich etnes Hartmetall-Werkzeugs gerecht zu 
werden. Altemativ dazu l^nn im Schnekienbereich 
auch Polykristallindiamant verwendet werden. 
[0040] Bei den hergestellten Werkzeugen kann es 
sich auch um Reibahlen handeln. 



[0041] Die hergestellten Werkzeuge konnen - wia 
es beispieisweise aus der WO 01/1 7 705 A2 bekannt 
ist - innenliegende Kuhlkanale aufweisen. durch wel- 
che wahrend des Art>eitst>etriebs des Werkzeugs ein 
flussiges Kuhlmittel in den Art}eit5t)ereich des jeweili- 
gen Werkzeugs gefiihrt wird. 

[0042] Aftemativ zu den obigen Ausfuhrungsfbrmen 
konnen statt Kolbenpressen auch Schneckenpres- 
sen venwendet werden. wenn fur jede am Herstel- 
lurigsprozess beteiligte Presse der Volumenstrom 
bekannt ist. 

Bezugszeichenliste 



PI erstes Strangpresswericzeug 

P2 zweites Strangpresswerkzeug 

P3 drittes Strangpresswertczeug 

1 breiter Bereich einer Pressduse 
la sich verschrr»lemde Bereich der 

Pressduse 

2 Dusenmundstuck 

3 Halter 

3a Kanal im Halter 

3b Kanat im Halter 

4 Zuleitung 

5a erster Bereich des Dusenmund- 

stucks 2 

5b Endbereich des Dusenmundstucks 

2 

6 Kolben des zweiten Stnangpress- 
werkzeugs 

7 Pressrichtung 

8 plastische Masse 

9 zylindrischer Korper 

9a Seele aus zweitem, harterem Ma- 

terial 

9b Trager aus erstem, weicherem Ma- 

terial 

9c Einlage aus zweitem, harterem 

Material 

9d Einlage aus drittem, harterem Ma- 

terial 

10 Halteraustrittsduse 
10a Halteraustrittsduse 
10b Halteraustrittsduse 

11 breiter Bereich der zweiten Press- 
duse 

11a sich verschmalemder Bereich der 

zweiten Press 
duse 

12 Dusenmundstuck der zweiten 
Pressduse 

13 Eintrittsoffnung 

14 Kanal im Dusenmundstuck 2 

15 breiter Bereich einer dritten Press- 
duse 

15a sich verschrrralerrKJer Bereich der 



dritten Press 
duse 
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16 Dusenmundstuck der drltten 
Pr&sduse 

17 Kolben des dritten Strangpress- 
werkzeugs 

18 Eintrittsolfnung 

19 Kanal im Dusenmundstuck 2 

20 Zuieitung 

21 Steuereinheit 

22 Sensorik 

23 Ventil 

24 Ventil 

si, s2, s3, 84 Steuersignate 

ss Ausgangssignal der Sensorik 22 



Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines stabformigen, 
mindestens zvfe\ Materialien unterschiedlicher Harte 
autwelsenden HartmetalkWerkzeugs, wobei das ers- 
te Material die geringene Harte aufweist und einen 
stabformigen Trager fur das zweite, hartere Material 
bildet, dadurch gokannzsicilhiriQft, dass 

- das erste Material innertialb eines ersten Strang- 
presswericzeugs (P1) in Form eines plastischen Mas- 
sestroms zur Verfugung gestellt wird, 

- das zweite Material innertialb eines zwerten Strang- 
presswericzeugs (P2) ebenfalls in Form eines plasti- 
schen Massestroms zur Verfugung gesteltt wind, 

- das zweite Material dem ersten Strangpresswerk- 
zeug (PI) zugefuhrt und innerhalb des ersten Strang- 
presswerkzeugs (P1) in den ersten Massestrom eirv 
gepresst wird, 

- ein gemeinsamer plastischer Massestrom aus ens- 
tem und zweiten Material als stabformiger Korper, tiei 
welchem das erste Material einen stabformigen Tra- 
ger fur das zweite Material bildet, aus dem ersten 
Strangpresswerkzeug ausgegeben wird, und 

- der aus dem ersten Strangpresswerkzeug ausge- 
get>ene stabformige Korper zu einem Hartme- 
tall-Wericzeug weiterverarbeitet wind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das zweite Material unterVenvendung 
einer DOse in den ersten Massestrom eingepresst 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das zweite Material unterVerwendung 
einer Duse mit nichtrunder Querschnittsform in den 
ersten Massestrom eingepresst wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das zweite Material unter VenA/endung 
einer Diise mit langlicher Querschnittsform in den 
ersten Massestrom eingepresst wird. 

5. Verfahren r^ch einem der vorhergehenden 
Anspruche. dadurch gekenrvzieichnet, dass das zwei- 
te Material mittels eines zweiten Strangpressweric- 
zeugs (P2) zur Verfugung gestellt und dem ersten 



Strangpresswerkzeug (PI) uber einen die tiekJen 
Strangpresswerkzeuge verbindenden Kanal zuge- 
fuhrt wind. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die erforderiichen Volumenstrome der 
Materialien in Abhangigkeit von den Ausgangssigna- 
len eines Sensors eingestellt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass mcttels des Sensors eine Messung der 
Austrittsgeschwindigkeit des zylindrischen Korpers 
aus dem ersten Strangpresswerkzeug (PI) vorge- 
nommen wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Geschwindigkeit des Masse- 
stroms des ersten und 23weiten Strangpresswerk- 
zeugs (P1 . P2) jeweils durch eine Steuerung der Be- 
wegung eines Kolbens in Abhangigkeit von den Aus- 
gangssignalen des Sensors vorgenommen wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 5-8, 
dadurch gekennzeichnet, dass das mittels des zwei- 
ten Strangpresswericzeugs (P2) zur Verfugung ge- 
stellte Material dem ersten Strangpresswerkzeug 
(P1) uber sin gesteuertes Ventil zugeleitet wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
2:eichnet, dass das Ventil in Abhangigkeit von den 
Ausgangsstgnalen eines Sensors gesteuert wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 8-10, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerung der Be- 
wegung des Kolbens und/oderdes Ventils derart vor- 
genommen wird, dass das Einpressen des zweiten 
Materials in den ersten Massestrom nur innerhalb 
vorgegebener Zeitintervaile erfolgt, derart, dass das 
zweite Material lediglich in den vorderen Bereich des 
das erste Strangpresswerkzeug (PI) veriassenden 
Korpers eingepresst ist. 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass innert^lb 
des ersten Strang presswerkzeugs (P1) weitere, Je- 
wells in Form eines plastischen Massestroms voriie- 
gende Materialien in den ersten Massestrom einge- 
presst werden. 

13. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 - 12, mit 

- einem ersten Strangpresswerto^eug (P1). innertialb 
dessen das erste Material in Form eines plastischen 
Massestroms in Richtung zu dessen Dusenmund- 
stuck (2) pnessbar ist, 

- einem zweiten Strang pressweric^eug (P2), mittels 
dessen das zweite Material in Form eines plastischen 
Massestroms zur Verfugung gestellt wird, 

- einem die bekien Strangpresswerkzeuge verbin- 
denden Kanal (4), und 
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- einsr weiteren DQse (10), durch welche das zweits 
Material in das erste Material einprsssbar ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13. dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die weitere Duse (10) eine nicht- 
runde Querschnittsform aiifweist. 

15. Vorrichtung nach Anspmch 14. dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die weitere Duse eine langliche 
Querschnittsform aufweist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche IS- 
IS, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Steuer- 
einheit (21) aufweist. die zur Einstellung der erforder- 
lichen Volumenstr5me der Materialien vorgesehen 
Ist. 

17. Vorrichtung nach Anspmdi 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass sie einen Sensor (22) aulweist, 
der mit der Steuereinheit (21) verbunden ist, und 
dass die Steuereinheit (21) zur Einstellung der erfor- 
derilchen Volumenstrome in Abhangigkeit von den 
Ausgangssignaien (ss) des Sensors vorgesehen ist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 - 

17, dadurch gekennzeichnet, dass sie ein Ventil (23) 
aufweist, welches In dem die kieiden Strangpress- 
wericzeuge verblndenden Kanal (4) angeordnet ist. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 16 - 

18, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinheit 
(21 ) zur Steuerung des Ventils (23) vorgesehen ist. 

20. Vomchtung nach einem der Anspruche IS- 
IS, dadurch gekennzeichnet, dass sie mindestens 
ein weiteres Strang presswerkzeug (P3) aulweist, 
welches ut>er einen Kanal (20) mit dem ersten 
Strangpresswerkzeug (PI) verbunden ist. wobei das 
mindestens eine weitere Strangpresswerkzeug (P3) 
zur Bereitstellung eines weiteren. In Form eines plas- 
tischen Massestroms voriiegenden Materials vorge- 
sehen ist. 

21. Nach einem Verfeihrsn gema& einem der An- 
spriiche 1-12 hergestelltes stabformiges, mindes- 
tens zwei Materialien unterschiedllcher Harte aulwek 
sendes Hartmetail-Werkzeug, bei welchem das erste 
Material eine geringere Harte aufweist und einen 
stabformlgen Trager fur das zwelte, hartere Materia! 
blldet. 

22. Hartmetail-Werkzeug nach Ar^pruch 21, da- 
durch gekennzeichnet, dass das zweite, hartere Ma- 
terial den Schneldenbereich des Werkzeugs blldet. 

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen 
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